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P 0 ur fabriouer des segments do cadres do soutenement, 
courbes tout au mo Ins sur uno pertie de leur longueur, on coimalt 
deja un disposltif dans lequcl ou moins troia rouleaux a cintrer, 
oyont des ezee paranoics, sent months do mnniern telle que leur 
ecertemont mutuel eioit rOflahle, deux do ccfl rouleaux, ecartos 1'un 
de 1'nutrc dans le sens loti:rol f yrouont appul sur un c8t6 d'une 
piece prof lice dors cue le troiciemc n<.;it our 1 1 autre c6te de cett 
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car 1' introduel ion ~t la sor*, .«: *U yi^co . -oi'llce i:e font d f un 
m6me cSte de ce dispositif de :,ovte qu ! il est impossible d'obtenir 
un debit continu des pieces dans un n£me sens. 

L 1 invent ion a pour but de realiser un procede qui perrnet, 
a l'aide d'lui dispositif coinprenant au moins trois rouleaux a eintrer 
paralleles et ecartes d'une maniere reglable les uns des autres, de 
fabriquer, en eppliquant le procede de passage continu et, a des 
vitesses de passage elevees, a partir de pieces profilees rectili- 
gnes des segments de cadres de soutenement dont le rayon de courbure 
varie, de la maniere. voulue, dans le sens de leur longueur. A cet 
effet et conror.nement a 1' invent ion, on de place, pendant le passage 
des pieces prof ilees qui sont continuellement deplacees. dans le 
mSme sens, un ou plusieurs des rouleaux a eintrer, a peu pres trans- 
versalement par rapport a la direction du passage, de maniere telle 
en avant et/ou en arriere que les pieces profilees soient courb6es 
dans le Bens de leur longueur avec une variation constante ou pro- 
gressive de leurs rayons de courbure. Des segments de ce genre, dont 
le rayon de courbure varie dans le sens de leur longueur, ne pou- 
vaient Stre fabriquee jusqu'ici avec la forme curviligne voulue 
que d'une maniere relativement compliquee en se servant generalement 
de presses a eintrer aynnt des debits relativement faibles. Comme 
pour le procede selon l f invent ion, un arrGt ou une inversion de la 
rotation des rouleaux a eintrer n'est plus necessaire, ces rouleaux 
peuvent travailler avec une vitesse peripherique relativement grande 
de sorte qu'on peut obtenir des debit3 eleves. En outre, il est 
possible, par ce procede, de courber, a l'aidc du m6me dispositif, 
des pieces profilees eyont une longueur quelconque en leur donnant, 
dans le sen3 longitudinal, une forme curviligne variable a volonte. 
Un autre avBntage reside dans le fait que I 1 amende des pieces profi- 
lees rectilignec et le transport de segments courbea nont indepen- 
dants l f un de l 1 autre ct ne oc gOncnt pas nmtuolloment. De ce fait, 
il est possible d'introduiro lea pi coon profilees a des intervalles 
trc-a courts dann lc dispositif de cj ntrpf.o do sorte quo len rouleaux.' 
a eintrer, qui continuant a Otvo entrafnen dans lc mOinc sens, ne 
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fonctionnent a vide que pendant peu de temps. 

Pour le reglage simultane de plusieurs rouleaux a cintrer, 
on regie, selon une autre disposition de l f invention, le mouvement 
des differents rouleaux de maniere telle que lee points d'appui des 
rouleaux qui agissent de part et d'autre sur les pieces profilees 
se trouvent, pour cheque reglage des rouleaux, sur deux arcs qui 
sont a peu pres paralleles l»un a I'autre. On obtient ainsi qu'in- 
dependamment de la position momentanee des rouleaux, les differents 
rouleaux participent unif ormement a la deformation par. flexion de 
la piece profilee. Dans tous' les cas, il est avantageux d' avoir 
recours a des dispositifs de commande electriques, optiques ou meca- 
niques, propres a Stre actionnes par une ou par les deux extrernites 
de la piece profilee quand elle passe dans le dispositif , qui * 
commandont automat iquement le reglage des rouleaux k cintrer, Il est 
ainsi possible de realiser le proc^de, faisant I'objet de 1 ' invention, 
d'une maniere entierement automat iq.ua pour des segments ayant une 
longueur et une forme curviligne quelconque. Pour fabriquer des 
segments comportant une partie curviligne et une partie rectiligne 
dans le sens de leur longueur, on realise avantageusement le pro- 
cede selon 1* invention de maniere telle que, pendant le passage 
d'une piece profilee, un ou plu3ieurs rouleaux a cintrer sont, 
chaque fois que le cintrago de la partie avant de lo piece a eu 
lieu, deplacSs vers l'arriere, tout eu moins pendant la duree du 
passage de la partie arriere de la piece, par rapport a celle-cl 
avec une amplitude telle quo cette partie de la piece ne subisse 
pas une deformation par flexion. Dons un dispositif, qui convient 
evantageuoemont pour la rnise on oeuvro do 1 1 invention, los rouleaux, 
qui sont r6glables dans lc plan dc flexion tronavorsalomcnt par 
rapport a la direction do package de In piece profileo, sont accou- 
plea h des mecanifimoa d'entratnoment par brocne i.etionndo par des 
mot euro, le sens de rotation d'au mollis un Jon mot curs ctant rover- 
sibl*-; aJ'in qu'il puisne ontraliicr con m^ennismo' d'ontratnemont par 
broche dans un sons ou duns l 1 autre. Do plus, il est avantarjeux 
d '.-.Mj Joindrc cu motour Qui ontrafn*.' jjh brooin: ot/ou mux mdoanicwfiG 
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d'entraliienient par brochu des uispoJitifs de ccmmar.de r^lables a 
l'aide desquels on peut re^ler automat iquement les deplscercexit de3 
rouleaux necessaires pour donner choque fois aux segments la forme 
curviligne voulue. Dans ce cas, on peut ogencer le moteur de reglage 
de maniere telle qu'il puisse 6tre automat i que merit mis en ou hors 
circuit, que son sens de rotation puisse Gtre inverse et que sa 
Vitesse de rotation soit reglable, de preference d'une maniere con- 
tinue, a l'aide de ces dispositifs de comrnande. II est, toutefois, 
egalement possible d ' intercaler , entre le moteur de reglage et le 
mecanisme d f entralnenent par broche, une transmission reductrice, 
reglable d'une maniere continue, qui est command £e par le dispositif 
de comrnande susdit. 

Les dessins ci-annexes montrent, a titre d'exemple, un 
mode de realisation de 1* invention. 

La fig.l raontre, en plan schema tique, l f ensemble du dispo- 
sitif etabli selon l'invention. 

Les figs. 2 et 3 montrent, respect ivement en coupe suivant 
II-II fig.l et en coupe suivant III-III fig.l, ce m@me dispositif. 

Sur le plateau de table horizontal 1, faisant partie du 
b£ti de la machine et montre en plan sur la fig.l, peuvent tourner 
quatre rouleaux a cintrer 2,3,U,5 dont les axes de rotation sont, 
en substance, porpenaiculairos au plan de la table et sont ^cartes 
les uns des autres dans le sens lateral. Les rouleaux 2,3,U et 5 
ont un profil (visible sur la fig. 2) adapte a celui de la section 
transversale de3 pieces profilees a traitor. Les pieces profilees 6 
passent entre 163 rouleaux a cintrer 2,3>U f 5 deceits les uns par 
rapport aux autres, en »jtant dcplncees dans un sens qui reste tou- 
jours le mGrnc. La deformation nor flexion proprement dite est, dans 
ce cas, produite par Ion rouleaux 2,3,U nlors quo le rouleau 5 est 
un rouleau corrccteur gui sort a recti nor des petiteo variations 
qui pouvent, !.o cas ucf/jant, ;.;o produiri: dans le rayon do c our bur e 
des pieces profil--': en C. A 1 ' on tr ee e fc h l.<i :;ortie du dispositif de 
cintre^e sor.t -v ! .at\l in, rjur 1? tahlt.: 1, don rouleaux do ^u.1«la^e 7,8 
t o ur r 1 rm I i « u t o u r 0 ? ; 1 :< e : ; ho r .i : : o ni;m x ♦ 
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La piece profilee 6, qui traverse le dispositif de cintre- 
ge, prend appui, pendant son passage dons le dispositif, d'un c6te 
sur les rouleaux ecartes 2 et i|, etablis I'un a la suite de l ! 8utre 
dans le sens du deplacement du profile 6 alors que le rouleau 3 agit 
de I'autre c6te de celui-ci entre les points des rouleaux 2 et 
Le rouleau 2, qui est le plus rapproche de l f entree du profile 6, 
est un rouleau de guidage ayant un diametre relativement petit alors 
que le rouleau 3, qui a un diametre notablement plus grand, inter- 
vient comme rouleau entratneur* Le rouleau presseur U, qui est le 
troisieme qui agit sur les pieces profilees 6 dans le sens de leur 
passage, peut £tre deplace pendant ce passage suivant la direction 
x-x^, c'est-a-dire a peu pres perpendiculairement a la direction du 
passage de ces pieces 6, dans le plan de flexion de celles-ci de 
maniere telle que ces pieces soient courbeee avec un rayon de courbure 
q.ui varie d'une maniere continue ou par gradins dans sa direction 
longitudinale. Le rouleau presseur U peut Stre entralne de la mSme 
maniere que le rouleau 3 mais il est £galement possible de constituer 
le rouleau presseur k de maniere telle qu f il tourne librement autour 
de son. axe comme un contre -rouleau* 

Le rouleau correcteur 5 peut egalement Gtre deplace, a 
I'aide d f un mecanisme a broche 9, indique seulement d'une maniere 
sche*matiq.ue sur le dessin, dons la direction y-y^* c f est-a-dire aussi 
a peu pres perpendiculoire a la direction de passage du profil6 6» 
Les dispositif s de reglage des rouleaux k et 5 sont, avontageueement , 
accouplea poeitivement entre eux, d'une maniere non montr^e sur les 
deasins, pour que pendont un mouvement du rouleau 1+ dans le sens x^ 
ou x le rouleau 5 coit, en mCme temps, entraind darm lc sens y ou y 1 
avec une amplitude telle quo, pour chaq.ue position don rouleaux, 
los points d f appui des rouleaux 2,U et 3>5> Qui agissent de p^rt et 
d , euti\e des pieces profilees, se trouvent Gur deux arcs oensiblemcnt 
parolloloa entre eux. Los roulenux a cintror h et 5 pcuvent 6tre 
deplace'o pendant le pacougc d'une piece profilee 6, avec une vitesr.e 
d 1 avnnccnicnt reglnble, d'uno maniere continue, dmis une zone de 
roglage otenduo, en dependence l'un do 1' outre nu:;r.;i bion duns le 
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sens x ou y 2 ...u« dons le sens x, on y. Le wouvcient <i» CV8 , iC e ra ent dee 
rouleaux peut, on outre, Stre interrompu en des endroits voulus, 
inverse et accelore ou retarde. Pour la fabrication de segments 
comportant uno partie curviligne et une partie rectiligne, dans le 
sens de leur longueur, il n'est, par centre, plus necessaire de- 
coupler positivement entre eux les dispositifs de reglage des rou- 
leaux a cintrer h et 5. Au contreire, il est alor-s possible de pre- 
voir pour le deplacernent du rouleau correcteur 5 un mecanisme d 'en- 
trapment a broche 9, separe du dispositif de reglage du rouleau 
presseur !+, la commande de ce mecanisme 9 pouvant se fa ire a la 
main. Alors que le rouleau presseur k est chaque fois deplace o\. 
maniere telle, apres le passage de la partie avant, dans le sens de 
la longueur, d'ur.e piece profilde dans le plan de flexion de celle- 
ci que la partie restsnte de cette piece passe entre les rouleaux 
2,3,U sans Stre fieformee par flexion, la position du rouleau correc- 
teur 5 peut, en general, Stre determinee pour un grand nombre de 
pieces profilees 6, avant le mlse en marche du dispositif de cin- 1 
troge. • 

Le rouleau presseur k est, comme visible sur la fig.2, 
tourillonne dans un poller 10, comportant des coussinets, qui est 
guide dans une reinure ou gllssiere 11 menagee dans la table 1 et 
orientee suivant la direction x-Xj_. Le palier 10 est relie rigide- 
ment, par sa face frontale avant, a une broche filetee 12 deplacable 
suivant la direction x-x r Sur la broche 12 est engagd un ecrou 13 
qui peut tourner dons un bloc lk fixe rigidemsnt sur la table 1, 
cet ecrou stent empSche de se deplacer sxialcn-.cnt. L* ecrou 13 est 
soutenu, dans le sens de la press ion transmise par le rouleau pres- 
seur ij. eu bloc 1U, par ledit bloc a I'aide d'un palier de butee avec 
rouleaux 15. Le pas du filetago de la broche 12 et de 1* ecrou 13 se 
trouve dons le domain? d » irr eversibilite de cor te que l'ecrou 13 ne 
risque pas do toumr.r p 0 r l'erfet des effort o de preosion qui agie- 
sent dans le sent; x sur la broche 12 ou oour:; de la deformation per 
flexion, rnais r-stiont lo rouleau presseur k sarin qu'il coit neces- 
saire do faire iril;;.rvenir des moyvnn do bl&cogc nuppl6i:;entniros. 



-3- 



555774 



II est alors avantageux de choicir pour le mecanisme d 'entratnement 
par brocge 12, 13, un pas de filet age qui soit voisin de la limite 
du domaine d f irreversibility. On obtient ainsi que, malgre que des 
moyens de blocage supplement aires ne soient pas necesseires pour le 
rouleau U, lo deplacement de ce rouleau peut se feire avec une de- 
pense d'energie reduite. 

Le mecanisme d 1 entralnement par broche 9, qui n'est montre 
que schematiquement sur les dessins, du rouleau correcteur est 
avantageusement constitue de la m8me maniere que celui designe par 
12,13,1U et 15, du rouleau presseur U; le mecanisme d 1 entralnement 
par broche du rouleau presseur k peut, en outre, 6tre relie positive- 
ment, par une transmission non montree, au mecanisme analogue 9 du 
rouleau correcteur 5 de maniere telle que les mouvements des rou- 
leaux k,5 9 dans le sens x, ou x 1# y se fassent simul tenement de 
la maniere decrite plus haut. Dans ce cas, il n'est pas necessaire 
de prevoir un moteur special pour deplacer le rouleau correcteur 5 
dans le sens y^, y_. Dans le cas ou les deplacements des rouleaux k 
et 5 ont lieu a l'aide de deux moteur s d 'entraSnement separes, les 
dispositifs de commande et de reglege de ce3 moteurs sont relies de 
maniere telle entre eux que les deplacements des rouleaux k et 5 se 
fassent positivement de le maniere decrite plus haut. 

On voit sur la fig. 2 que sur l'extremite arriere de I'^crov 
13, engage sur la broche filetee du rouleau presseur U, est cole un 
pignon a chatne 16. L'ecrou 13 est relie, par ce pignon 16 et par 
une chatne 17, indiquce schema t iquement , a un pignon, non montre 
sur le desoin, qui est entratne, par 1 1 intermediate d'une trans- 
mission reductrice reglable d'une maniere continue, par- exemple 
une transmission hydraulique contenr.nt une quant ite de liquide 
variable, par un moteur reversible. II est toutefois possible d*uti- 
liser un moteur dont la vitecr.e est reliable d'une maniere continue 
et qui entratne, par exornplo a l'aido d'une trsnomiec ion rcvnraiWc 
et par 1 f intermOd iaire de la chnjtno 17 et du pignon a chalno 16, 
l'ecrou 13. Dans le can ou le rouleau correcteur 5 f-'Ot entratne par 
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un moteur individuel, celui-ci peut 8tre relie d'une raaniere ana- 
logue au mecanisme d 'entralnement par broche 9« L 1 accouplement entre 
le moteur de la broche de reglage et les mecaniemes d^ntrainement 
par broche des rouleaux U et 5 est constituS de raanifere telle que 
le glissement des rouleaux U et 5 soit r£gl6 avec precision, A cet 
effet, on peut adjoindre audit moteur de reglage par exemple un 
embreyage qui peut Stre debraye rapidement et/ou un frein particu- 
lier agissant par a-coups. 

Sur la face front ale de l'ecrou 13 , Q.ui se trouve du c8te" 
du palier 10, est cal<§ un deuxieme pignon a chalne 18 qui est reliS 
en entralnement, par une chalne 19 montree seulement sur les figa.2 
et 3 f k un pignon a chatne 20 fix6 sur le pourtour ext£rieur d'un 
6crou de broche 21 qui peut tourner autour de son axe longitudinal 
dens un palier 22 fixe rigidement sur la table 1, cet 6crou etant 
empSchS de se deplacer axialement. Dans l'ecrou 21 est guidee une 
broche de commande 23 qui, comme visible but la fig. 3, comporte des 
rainures longitudinales 2l± diametralement opposes. Dans ces rai- 
nures 2U sont engagees des lames (Slastiques 21+a fixees, de part et 
d f autre de la broche, eu palier 22, ces lames empGchant la rotation 
de la broche filetde 23 autour de son axe longitudinal. Des deux 
c6tes du palier 22 sont etablis des galets de guidage rotatifs 25 
qui sont engages dens les rainures longitudinales 2k de la broche 
de commande 23 et assurent le guidage horizontal de celle-ci. 

Pour l'exemple montrd sur la fig.3> <*e la commande pour 
le d£placement du rouleau pressour k I'avancement de la broche 23 
est limitee-, dans les deux sens, par dee leviors de commande pivo- 
tants 26 et 26a qui peuvent Stre deplaces angulairement par les 
faces d'extr^mitS de la broche de commande, contra l'action d'un 
orgene de rappel 27 ou 27e, done le sons z-z^ Par ce dSplacement 
angulaire, le levier de commande 26, qui limits l'avancemcnt de la 
broche 23 dona le sens a, ddplace, per 1 1 intermediate d'un galet 
28 mont<§ sur un support pivotant, le plongeur 29 d'un commutateur 
multiple 30 qui met hors circuit le moteur actionnant la broche 13, 
inverse en mfime temps son sens de marche et fait intervenir un 
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relais a temps, qui apres un intervalle de temps reglable, provoque 
a noiiveau la mise en marche du mecanisme d'entratnement par la 
broche qui tourne alors en sens inverse. Comme relais a temps regla- 
ble, on peut utiiiser, par exemple, un relais a mercure. 

Le levier de commande 26 est articule a un coulisseau 31 
qui est guide par la table 1 de maniere a pouvoir glisser suivant 
la direction du mouvement a-a-^, de la broche de commande 23. Le 
displacement du coulisseau 31 a lieu a l'eide d'une tige filetee 32 
qui peut Stre actionnee a la main ou a l f aide d'un dispositif de 
rSglage semi-automatique ou completement automatique (non montrS). 
Comme visible sur la fig. 3, le coulisseau 31 comporte egalement dee 
galets de guidage 25 pour la broche de commande 23. 

Le levier 26e, qui limite l'avencement de la broche de 
commande dens le sens oppose* a^, est Egalement articuld a un coulis- 
seau 3l£ <iui est guide" de maniere a pouvoir glisser suivant la 
direction a-a^« Le dSplacement du coulisseau 31a a lieu a l'aide 
d'une tige filetee 32a d'une maniere analogue a celle de"crite pour 
le coulisseau 31# 

Le levier de commande 26a peut Gtre d£plac£, par la face 
d'extre'mite* voisine de la broche de commande 23, dens la direction 

contra l'action de l'organe de rappel 27a en refoulant ainsi, par 
le galet lbterm£dieire 28a, le plongeur 29a du commutateur 30a. 
De cette maniere, on peut obtenir la mise hors circuit du mSconiame 
d'entratnement de le broche et, en m$me temps, 1' inversion de son 
sons de marche et 1 1 intervention d f un relais a temps qui, epres une 
pdriode de temps reliable, provoque 1 'alimentation du moteur qui 
tourne alors en sens inverse. II est Egalement possible de constitucr 
le commutatr.-ur 30£ de maniere telle qu'il fosse tourner, directe- 
ment ou npr^ n unc nor lode do temp3 rdglable, le mecanisme d'entrai- 
ncmont do lo broche en oons controire ma is a une vitesse differente. 
Do plun, lo comrnutotcnir 30a et/ou lo commutateur 30 peuvent <5gole- 
mcnt £tro a;;r.uc;i; do mrmirrc telle qu'il coit propre sculemont a 
mettro horn circu.it of, a inverter lc Gens de marche du mccanisme 
rl 'f.ntrat/ici.K iit do In broche nloro que la remise on circuit du moteur 



-11- 



est assuree par la manoeuvre (1*1X1), autre organe de commando qui est 1 ■ *' 
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L'accouplement entre l'6crou 21 \de lie '^M^^^^^^^^t, - ■ v >£^* 



L'accouplement entre l'dcrpu 21 ^Q$ia}^^^3^^^^iM 
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: "'^vK 0>;".. r : . , .. • * - .' : - •' '; : • U- ' « ''}■ , 

: ^z^r'-^ x* -' : de*courbure obtenu/- dans ce cas/ pour la piece prof il6eVVVv ; \\\""* r 

tfiepositif .montr6^ 



fife %^f$t^#V ? * **M < > e f f-J ^ ^ , 

^^xemple^une ; ;c ommande ' telle >que; iVexti^miti ^voMm^ z ^ 

i^P^^S^^.^ P'6nfetre dans le ' dispositif de -cintrege, provoque ia 

«v v ;\:'';^^ ; 4u moteur de la broche de reglage du rouleau tvcintrer.sli. et : du t ' ^ "v . 
• :..vi V 0- : v v . ,.- - • . : '. \ *>' > ^ ^:*'£p££ 

■V5?f^ dispositif t de. reglage, eccouple positlvernenf' a ce boteur, du roulerju 

co>^recteur 5 de mani&re telle que le rouleau U'-eolt d^plac6 dona le 

Be»flJp "£j et le rouleau 5 dans le seno £ perpendiculairement^& ,la._ ^ . . . 

direction du paesage d.u profile, avec uno vitosee acnoibloinciit 

cor^tante* La broche de commando 23 ae doploco oinsi, dcpuio so 

weition finale montroe e;ur la fig. 3, dans le cnns a 1# La partio 

avant du profile 6, dana le zeus do longumir, est courb<3o par ce 

d(5plecomcnt dorj roulenux U ut 3 avec un rnyon da courburc qui 

deviant do plus on plus petit. La vitose" do pc-JDsoge du profile et 

la vitofjeuj d'avaricomor.t -:1oh j'culcoux k <*i 13 -one clors rugltSs I'mio 

par rapport a l'autre d« monitjro t ill'; a* ?.,m-uS lo oar;3a;j,e d'un 

tiorn, par oxcinplo, do la longueur du s;rofj.lO, le coni.;mtatoiar 30a 

aoit actionno p?..r la face d 1 *:x tr«M j to (»e In bi'ocho d.r; comma ndc 23, 

a l'oldo du levjf. v do co«;urii-ido -6^, cv coin* «n !.*:loui' ^fcvotniant In 
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mise hors circuit du moteur de la broche de r£glage, l'inversion du 
sens de marche de ce raoteur et 1* inter vent ion d*un relais k temps 
qui, par exemple, aprfes que lej deuxifeme tiers de la longueur du 
profile a passe dans le dispositif , remet en marche le mScanisme 
d'entrainement par broche, qui tourne alors en sens inverse. Comme 
les rouleaux k et 5 restent en place pendant le passage de la partle 
mSdiane de la longueur du profile 6, cette partie est courb^e avec 
un rayon de courbure relativement petit mais qui est constant. Par 
le glissement du rouleau presseur k dans le sens x pendant que le 
rouleau correcteur 5 se d6place dans le sens j^, on obtient un 
rayon de courbure qui devient de plus en plus grand Jusqu'A l f autre 
extr&nit6 du profile 6., 

Le ddplaceraent des rouleaux U et 5 peut 6videmment se 
faire 6gelement d f une autre manifere que celle indiqu6e dans I'exem- 
ple ci-dessus. II est notamment possible d'adjjoindre k la broche de 
commende 23., montr^e sur la fig.3# en plus des deux levicrs de com- 
mande 26, 26a fitablis sux extr&nit6s du profile, une s6rie d'organes 
de commende interm^diaires par lesquels la Vitesse du moteur du 
m6canisme d*entralnement par broche est modifi^e, par exemple, ou 
per lesquels ce moteur est err8t6 pendant une periods de temps r£- 
gleble avant d'etre remis en marche dans le.mGme sens et k une Vi- 
tesse 6gele ou diff^rente. Ces organes de commende intermfidiaire 
peuvent 6galement Gtre months de menifere k 3tre rdglables dans la 
direction de I'avanoement de la broche et il est alors Quasi possible 
de faire verier h volont6 les operations de commando susdites, par 
exemple lea durdes de la mise hors circuit du moteur* 

Au lieu d' avoir recours eux dispositifs de commande, 
montrds Bur les dessins, pour le displacement des rouleaux, on peut, 
<5videmment se servir d f eutres dispositifs de oommande. II est possi- 
ble, par exemple, en utilisont des moteura 61ectriques, excites en 
derivation puv un courant continu, de faire varier k volontd la 
Vitesse de rotation du mScanisme k broche des rouleaux k et 5 en 
intercalant des resistances de rSglage dans le circuit exciteteur de 
ces moteurs. L 1 intervention de ces resistance** peut alors Gtre pro- 
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courbee avec un rayon de courbure constant aiors que leur partia 
arriere ne doit pas Stre deformee par flexion, on peut sventageuse- 
ment proceder comme suit* 

Lors de 1 ! introduction, a la machine ou a la main,* d'une 
piece profilee 6 clans le dispositif de cintrage, les rouleaux * 
2$3 f k>5 occupent l-.ir position active montree sur la fig. 1. Le 
rayon de courbure, cue l'on veut adopter dans ce cas pour la partie 
8vant du profile 6, est determine per la glj.sseme.nt du coulisaeau 31 
a l'aide de la tige de comrnande 32 » La position du rouleau correc- 
teur 5 est adaptee a la position active choisie du rouleau presseur 
k par 1 * intervention de la brcehe de rerlage 9. 

La cellule phoxo-elec tr ique 33 i'emetteur 3U sent, 
pour ce procede, agencee de maniere telle que, lor 3 de l 1 eclair age 
de la cellule 33 par le rayon luir.ineux emanant de 1 1 emetteur , on 
obtient la mise en circuit, par 1 1 intermediaire d ! un ampl.if icateur 
non montre et d'un commute teur , du moteur de la brocho d'entralne- 
ment et, par consequent, le declenchement du deplacement du rouleau 
presseur U dans le sens x. La connexion est, en outre, constitute 
de maniere telle que ce n ? est que par 1' interception precedents, de 
longue duree, du rayon lumineux oriente vers i a cellule, por exempla 
par une piece profilee qui passe dans le dispositif ce cintrage, 
que le mecenisme d' entralnement de la broche do regiage aoit mis 
en circuit. Auparavant on a determine, par gliseenent de la cellule 
photo-electr ique 33 et de I'emetteur 3a sur Ii A Q rails de guidage 
35 $ 35s> 1 q longueur voulue , dans ce on la partie du profile 

qui doit rester reotiligne, cette l-^igueirr jcrrceyondanii a pen pros 
h la distance qui oxistc entre lc poinii c'aynui du rouleau ejitrai- 
neur 3 et le rayon luminous dirigO vors la a- "lule 33. 

Apres 1 ' introduction du profile rc : tilings C dons le 
diapositif de cintrage, la partie avant ce profile fis« courbee, 
eur la longueur voulue, avr-c le rayon do courbure .lorn re. Dos que 
l'extremite arriere du profile 6 libfcre lo myon limrLi.rux oricnte 
vers la cellule 33? on obtlnnt, psr In tronsf cr::v..tion d- l'i-Hpuloioi* 
lumincuse en unergie f;le^trinue et a I'nido r l' i:n CjUamblc avec 
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smplif icateur et commutateur , la mice en circuit du moteur do la 
"broche de reglage qui, par la transmission 17, 16 et par l ! ecrou 13 
fait reculer lc rouleau presseur k dans le sens x avec une amplitude 
telle que la partie du profile 6 qui n'est pas encore courbce, puis." 
passer sans £tre deformee par flexion dans le dispositif de cintra£ r - 
Par la rotation de l'ecrou 13 de la broche de reglage, qui provoque 
le mouvenient du rouleau presseur k dans le sens x, on obtient, a 
l'aide de la transmission 18, 19, 20 et de l'^crou 21, le deplace- 
ment de la broche de commande 23 dans le sens a jusqu'a ce que cette 
broche agisse, par le levier de commande 26, sur le commutateur 30 
qui met le moteur de la broche de reglage hors circuit tout en 
provoquant, en m€me temps, 1' inversion du.sens de marche de ce mo- 
teur et 1' intervention d f un relais a temps. Ce relais est regie de 
maniere telle qu'il provoque la remise en circuit du moteur de la 
broche de reglage, apres que 1 1 extremite arriere du profile a depas- 
se le rouleau presseur U, ce moteur entratnant alors en sens inverse 
l'ecrou 13 de la broche 12 pour ramener le rouleau presseur U, dans 
le sens x^, a sa position active. Par cette rotation en sens invert 
de l'ecrou 13, on deolace la broche de commande 23 dans le sens a^, 
a l'aide de la transmission 18,19,20 et de l'ecrou 21 de cette 
broche jusqu'a ce que celle-ci, apres que le rouleau presseur k 
est revenu a sa position active montree sur la fig. 1, mette le 
moteur de la broche 12 hors circuit et, en mSme temps, inverse le 
sens de sa rotation. La piece profilee suivante 6 peut ensuite 
Stre introduite entre les rouleaux a cintrer 2,3,U et 5- Couune le 
deplacernent du rouleau presseur k sc fait avec une vitesse d'avance- 
ment relativement grande, on pent engager las pieces profiloos 5, 
avec de3 intervalles rcduita, lea unes apres les autres, dans le 
dispositif de cintrage. 

Par contracte ovec le mode de realisation montro, on pent 
aussi declencher le deplacernent du rouleau presseur k daiui le sens 
x a l'aide d'ini coinmu ta tt.ur octiormo a In main, les autres opera- 
tions se foicont de la mnnii.re Uccrite pour 1 ' uxumplc preVOMi- nt. 
Le fJeplocejfient du rouleau prourjour h dans le uemi * pt;ut iuu;nj 
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declenche non pas par un relais a temps adjoint au commutateur 30 
male Men per des moyens de commande optiques 33a, 3Ua. eteblis k . 
la sortie du dispositif a cintrer. Dens ce cas, le commutateur 30 
intervient seulement pour mettre le moteur de la broche de reglage 
12 hor8 circuit et pour inverear le seDS de ee rotation. 

RESUME 

L' invention a pour objet un procede pour fabriquer des 
segments de cadres de soutenement, courbes sur au moins ane par tie 
de leur longueur, k partir de pieces profilers rectilignes dans un 
dispositif comprenant au moins trois rouleaux a axes paralleles et 
Etablis k des dcartements reliables les uns dee autres, deux de ces 
rouleaux, dearths l'un de 1' autre dans le sens lateral, prenant 
appui sur un cGta de la piece profiled, alors que le troisifeme agit 
sur le cdta oppose* de le piece profiled entre les points d* appui 
des deux premiers rouleaux, ce procide* prSsentant les carecte'rieti- 
ques. suivantes, considerate sgparemervt ou en combinnison : 

a) pendant le passage des pieces profilers, qui se d6- 
placent toujours dans le m$me Bens, un ou plusieurs des rouleaux' k 
cintrer sont d6plac<§s de maniere telle en avant et/ou en arriere, 
en substance perpendiculairement k la direction de passage des 
pieces, que celles-ci soient courbe'es avec un rayon de courbure, 
qui reete constant ou varie d'uno maniere. progressive, dans le sons 
de lour longueur; 

b) quand pluaieurs rouleaux h cintror aonfc d^placcSs 
simultandment, lours mouvementn concordent do manioroi tolle quo les 
points d' appui des rouleaux h cintrer, qui agiescnt do port ct d f au- 
tro des pieceo profilecs, so trouvent, par ehaque deplacdment des 
rouleaux, sur deux arcs a peu pros parallels l'un de 1* autre; 

c) lc deplaccment den rouloaux a cintrer cot, provoqud 
automat lquernent par deo or^or.c3 do conniande clcctriquoa, optiques 
ou mocaniqucc, actioimcs par unc ou par les deux cxtrcmites des 
pieces profileerj pneaant dans lc dispooitif a ci:itrer; 
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.1) dons le cas ou il s'agit de Is fabrication de seg- 
v\. i:t.j pour oca- ccs Cic coutenement comportant une partie curviligne 
> t unt; parti. - -.vctiligne dans le sens de leur longueur, on fait 
rcculer, pendant 1c passage d'une piece profilee et apres la cour- 
bure de la partie avant de sa longueur, un ou plusieurs rouleaux 
avec uno amplitude telle par rapport a la partie arriere de sa 
longueur, tout au moins pendant le passage de cette partie arriere 
de la piece profilee que cette partie ne subisse pas une deforma- 
tion par flexion, 

1/ invent ion a egalement pour objet un dispositif conve- 
nant a la mise en oeuvre du procede specifie plus haut et dans 
lequel les rouleaux, qui peuvent 6tre depleces dans le plan de 
flexion, transversalement a la direction de passage de la piece 
profilee, sont accouples a des mecanismes d 1 entr ainement par broche 
actionnes par moteur, ce dispositif presentant les car acteristiques 
suivantes, considerees separement ou en combinaison : 

e) au moins un moteur reversible ou a deux sens de marche 
actionne le mecanisme a broche correspondant/'ille faisant tourner 
alternativement dans un sens et dans l f autre; 

f) on adjoint au moteur d'entraSnement et/ou aux meca- 
nismes a broche des dispositif s de commande reglables a l'aide dea- 
quels les deplacements des rouleaux, necessaires pour donner chaque 
fois aux segments de cadres de soutenement la forme curviligne 
voulue, sont commandos automat iquement; 

g) le moteur d'entr aSnement est commande automat iquement 
par les dispositifs de commande pour Stre mis en et hors circuit, 
pour que son sens de rotation soit inverse et pour que sa viLesso 
soit modifice, de preference d'unc inanlerc continue; 

h) . au rnoteur d 1 entrainement sont adjoints des or^.anes c 5 
commande propres a declcncher ct/ou a interrompre automa C iquement 
les rnouvements d 1 avancement et de rccul des rouleaux a cintrcn*; 

i) entrc le moteur d 1 ontrnlnoment et le m^cani:;me a 
broche est inter calee une trnnCmj.fii.Jion roduotrico r<V;l:«ble a' une 
mfinieri: continue dont 1 1 intervention eat dOtonni iu'jo par le diupos.: 
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til" de commande; 

j) quand on utilise plusieurs rouleaux a cintrer, dont 
les positions sont reglables, on relie positivement leurs dispoaitife 
d'entralnement ; 

k) dsns le caa ou les filetsges des mecanismea d'entral- 
nement par broche ont un j>as qui se trouve dans le domaine de 
l'irreversibilite, le pas des filetages de cea meceniames est voisin 
de la limite de ce domaine; 

1) tout au mcins I'ecrou de la broche d'entralnement d'un 
rouleau a cintrer est accouple de maniere a pouvoir cooperer avec 
une broche de commande qui actionne les organes de commando du 
mecanisme d'entralnement per broche; 

m) la broche de commande ausdite est guidee dans un ecrou 
qui peut tourner autour de son axe longitudinal, dana un palier 
fixe au bSti de la machine, tout en etant empSche de coulieser 
axialement, cet ecrou etant accouple a I'ecrou de la broche d'en- 
tralnement a l'aide d'une transmission multiplicatrice ; 

.. . n) les organes de commande du mecanisme avec broche 
d'entralnement sont actionnee par des organes (leviers) limiteurs 
sur lesquels agit la broche de commande pour limiter lea deplace- 
ments des rouleaux dans les deux sens; 

o) tout au moin3 I'organe (levier) de commande, qui 
limite le deplacement des rouleaux dana le sens d'une diminution 
du rayon de courbure, eat monte d'une maniere rcgleble dans le sens 
de l'avancement de Is broche de commando; 

p) 1* or gone de commande* qui limit a le depla moment des 
rouleaux dans le sens d'un asrandi&ser.ient du rayon de courbure, eat 
constitue par un commutsteur multiple qui provocjue la miao hors 
circuit du me'coniame nyec broche d'entralnement , 1 'inversion du sena 
de rotation de celui-ci et 1 ' intervention d'un rsliiis h temps qui, 
aprcs une puriode de tempa, rorlablo lo caa ecr.oant, rcsnet en cir- 
cuit le mecanisme ousdit qui « our no filers sens inverse* 
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L f invention vise plus particulierement certains modes 
d f application ainsi que certains modes de realisation desdits 
procedes et dispositifs; et elle vise plus particulierement 
encore, et ce a titre de produits industriels nouveaux, les dispo- 
sitifs du genre en question coraportant application des caracteris- 
tiques susdites ou convenant pour la mise en oeuvre du procede 
specifie plus haut, les elements et outils speciaux propres a leur 
etablissement, les machines et installations comprenant de sembla- 
bles dispositifs ainsi que les segments de cadres de soutenement 
fabriques a I'aide de ces procedes et dispositifs. 
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